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RESUMO

A manutencdo industrial constitui um elemento estratégico para a competitividade
organizacional, especialmente no setor alimenticio, no qual a confiabilidade e a disponibilidade
dos equipamentos estdo diretamente relacionadas a qualidade, a seguranca dos produtos e ao
desempenho operacional. Nesse contexto, este estudo teve como objetivo identificar e analisar
os principais indicadores de desempenho da manutencdo em uma empresa alimenticia
localizada no oeste de Santa Catarina, avaliando sua contribui¢éo para a eficiéncia produtiva e
0 atendimento as normas sanitarias. A metodologia adotada compreendeu pesquisa
bibliogréafica, exploratoria, descritiva e documental, aliada a um estudo de caso baseado na
analise de ordens de servico, relatérios técnicos e indicadores operacionais, como MTBF,
MTTR e backlog, considerando referenciais normativos como a RDC n° 275/2002 da ANVISA,
ISO 22000 e o sistema HACCP. Os resultados evidenciaram um backlog total de 4.328 horas-
homem, indicando elevada carga de atividades pendentes e predominéancia de manutengdes
corretivas. No periodo analisado, a manutencdo corretiva mecanica apresentou a maior
demanda, totalizando 6.330,68 horas, enquanto a manutencdo preventiva somou 3.677,12
horas, demonstrando que as a¢cdes preventivas ainda nao sao suficientes para reduzir falhas ndo
planejadas. Observou-se MTTR superior a 2 horas em equipamentos criticos, evidenciando
maior tempo de indisponibilidade, além de variaces no MTBF, com valores entre 16 e 110
horas, indicando instabilidade na confiabilidade operacional. Como melhoria implementada, o
sistema de gestdo passou a identificar os responsaveis por cada ordem de servico, ampliando a
rastreabilidade e o controle do backlog. Conclui-se que o fortalecimento da manutencédo
preventiva, aliado ao aprimoramento do planejamento e do controle das ordens de servico,
contribui para maior disponibilidade dos equipamentos e reducéo de custos operacionais.

Palavras-chave: Manutenc¢do industrial; Indicadores de desempenho; Industria alimenticia;
Gestdo da manutencéo.

1 INTRODUGCAO

E importante entendermos o que significa o termo manutenco, a manutencao é definida
como a combinacgéo de agdes técnicas e administrativas, incluindo as de supervisao, destinadas

a manter ou recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar uma fungéo requerida
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(NBR 5462-1994), significa fazer de tudo o que for preciso para assegurar que um equipamento
continue a desempenhar as fungfes para as quais foi projetado no seu nivel de exigéncia
definido (Xenos,2014).

A gestdo eficiente da manutencdo na industria alimenticia € um fator determinante para
garantir a disponibilidade, a confiabilidade e a seguranca dos equipamentos, além de contribuir
para a reducdo de custos operacionais e para a melhoria da produtividade.

Devido a alta exigéncia de qualidade e rastreabilidade no setor, é fundamental que a
manutencdo seja monitorada por meio de indicadores de desempenho bem definidos, que
permitam tomadas de decisGes baseadas em dados concretos.

Entre os principais indicadores utilizados, destaca-se a manutencgdo corretiva que
sempre € feita depois de ocorrer a falha (Xenos,2014), a manutencédo preventiva que € realizada
periodicamente e deve ser a atividade principal de manutencdo em qualquer empresa
(Xenos,2014) e por fim a manutencdo preditiva que permite otimizar a troca das pecas ou
reforma dos componentes e estender o intervalo de manutencdo, pois a manutencgéo preditiva
permite prever quando a peca ou componente estardo préximos do seu limite de vida
(Xenos,2014).

A auséncia de indicadores de desempenho no processo de manutencdo de maquinas e
equipamentos pode acarretar em diversos problemas operacionais e gerenciais que possam
comprometer a eficiéncia produtiva da organizagdo. Sem o dimensionamento desses
indicadores o setor de manutencdo tende a atuar de forma predominantemente reativa, 0 que
acaba limitando o setor a corrigir as falhas somente em momentos que ocorrem as paradas
inesperadas, 0 que aumenta o custo da producdo e acaba reduzindo a disponibilidade dos ativos.

Dessa forma surge a seguinte questdo: como analisar os indicadores de manutencao
de uma empresa do ramo alimenticio do oeste de Santa Catarina? O objetivo geral deste
estudo consiste em identificar os principais indicadores do setor de manutencdo em uma
empresa alimenticia do oeste de Santa Catarina. Como objetivos especificos o trabalho propde
analisar a demanda de ordens de servico, classificadas em corretivas e preventivas e avaliar 0
tempo médio de execucdo para cada atividade.

A realizacdo deste estudo fundamenta-se na relevancia da manutencdo como fator
estratégico para garantir a confiabilidade e a disponibilidade dos equipamentos industriais. Na
area alimenticia, principalmente, a eficiéncia dos processos produtivos depende diretamente do
bom desempenho das maquinas e equipamentos, uma vez que as falhas ou paradas que ndo séo
programadas podem vir a ocasionar atrasos na producdo, desperdicios de matéria-prima,

aumento de custos e até mesmo o risco relacionados a qualidade e seguranca dos alimentos.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A fundamentacdo teodrica desempenha papel essencial neste estudo, pois fornece o
embasamento cientifico e conceitual necessario para compreender a gestdo da manutencéo no
contexto industrial. No caso especifico das empresas do ramo alimenticio, esse suporte é ainda
mais relevante, ja que a manutencdo esta diretamente ligada a eficiéncia produtiva, a qualidade
dos produtos e a seguranca alimentar. Por meio da revisdo de autores e pesquisas ja
consolidadas, a fundamentacdo permite analisar a evolucdo das praticas de manutencéo, seus

diferentes tipos, a relevancia da gestdo estratégica e a aplicagdo de indicadores de desempenho.
2.1 CONCEITOS E EVOLUC;AO DA MANUTENQAO INDUSTRIAL

A manutencdo industrial € um processo essencial para garantir a confiabilidade, a
disponibilidade e a vida uatil dos equipamentos em ambientes produtivos. Segundo Viana
(2002), a manutengéo pode ser compreendida como o conjunto de agdes destinadas a preservar
ou restabelecer um equipamento para que este mantenha suas condigdes de operacdo conforme
os padrdes estabelecidos. Dessa forma, a manutencdo deixa de ser apenas uma atividade de
reparo e passa a ser entendida como um elemento estratégico no desempenho organizacional.

Segundo Monchy (1987), o termo manutencdo tem sua origem no vocabulario militar,
sendo empregado para expressar a necessidade de manter tanto os combatentes quanto 0s
equipamentos em condicBes constantes e adequadas de funcionamento, assegurando a
continuidade das operacdes (Viana,2012).

Ao longo dos ultimos tempos, a manutencdo passou por um processo de evolugao muito
importante. No inicio sua pratica era predominantemente corretiva, ou seja, realizava-se a
intervengdo em maquinas e equipamentos somente apds a ocorréncia das falhas. Ainda que
muito utilizada em situacdes especificas, a manutengéo corretiva se mostrou limitada por gerar
altos custos, paradas inesperadas o que afeta o processo e impactos diretos na produtividade
(Pinto; Xavier,2005).

Havendo grandes necessidades industriais, surgiu entdo a manutencgdo preventiva, que
nada mais é do que a realizacdo de inspecgdes e trocas periddicas, com o objetivo de reduzir a
probabilidade de falhas e dessa forma aumentar a disponibilidade de maquinas e equipamentos
no processo produtivo. Seguindo com a revolucdo, surgiu entdo a manutencdo preditiva,
baseada em monitoramentos continuos e em tecnologias de analises, como as medicGes de
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vibracdo, ultrassom e termografia, onde é possivel identificar sinais de falhas antes mesmo que

elas venham a ocorrer (Kardec; Nascif,2009).

2.2 TIPOS DE MANUTENCAO

A manutencédo industrial pode ser classificada em diferentes modalidades, cada uma
delas com objetivos, métodos e aplicacbes especificas. A escolha adequada do tipo de
manutencdo impacta diretamente na confiabilidade dos equipamentos, nos custos operacionais

e na eficiéncia produtiva da organizacao.

2.2.1 Manutencao corretiva

A manutencdo corretiva representa a forma mais tradicional de manutencdo, sendo
aplicada apenas quando o equipamento apresenta uma falha e necessita de reparo. Embora, em
alguns casos, possa demandar custos imediatos menores em comparacdo as praticas
preventivas, essa modalidade pode ocasionar prejuizo significativos em razdo das paradas
inesperadas no processo produtivo e das perdas decorrentes da interrupcdo das operacOes
(Xenos,2014).

2.2.2 Manutencao Preventiva

De acordo com Xenos (2014), a manutencdo preventiva consiste em intervencoes
realizadas em intervalos regulares, sendo considerada uma das praticas centrais dentro das
organizagOes. Esse tipo de manutencdo envolve atividades sistematizadas, como inspecoes,
substituicdo de componentes e reformas de equipamentos. Em compara¢do a manutencao
corretiva, a preventiva tende a apresentar um custo mais elevado, uma vez que exige a troca de

pecas e a restauracdo de componentes antes que estes atinjam o fim de sua vida util.
2.2.3 Manutencéo Preditiva

Ao contrario da manutencdo preventiva, a manutencdo preditiva tem como objetivo
estimar a vida util dos componentes e pecas. Conforme destaca Xenos (2014), essa abordagem

possibilita planejar de forma mais eficiente as substituicOes e reformas, prolongando os
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intervalos de manutencdo, ja que permite identificar 0 momento em que um componente se

aproxima do fim de seu ciclo de vida.

2.3  GESTAO DA MANUTENCAO E SUA RELEVANCIA ORGANIZACIONAL

A gestdo da manutencdo, antes vista apenas como um suporte operacional, passou a
assumir papel estratégico dentro das organizag6es. De acordo com a Revista Espacios (2014),
a manutencao deixou de ser tratada como algo desnecessario e passou a integrar os esforcos
estratégicos de produtividade, sendo fundamentar para a competitividade. Da mesma forma,
estudos apontam que a implantacdo de sistemas estruturados de gestdo da manutencéo, pode
elevar a produtividade em até 73% e reduzir custos operacionais e administrativos em até 18%

e 16%, respectivamente (Terra,2023; Infomoney,2023).

2.3.1 A Manutencdo Como Parte Da Estratégia Empresarial

Quando inserida no planejamento estratégico, a manutencdo contribui diretamente para
a reducdo de riscos e a melhoria continua dos processos. Além disso, possibilita alinhar metas
de producdo com indicadores de desempenho, transformando-se em um fator de confiabilidade
e exigéncia organizacional. Assim, empresas que enxergam a manutengdo como investimento,
e ndo apenas como custo, conseguem reduzir falhas criticas e aumentar sua competitividade no

mercado (Espacios,2014).

2.3.2 Relagdo da Manutengdo com a Disponibilidade, Confiabilidade e Vida Util dos
Equipamentos

A disponibilidade é um dos principais objetivos da manutencéo, pois refere-se ao tempo
em que O equipamento permanece operacional e pronto para uso. Quanto maios a
disponibilidade, menos a ocorréncia de paradas inesperadas e, consequentemente, maior a
eficiéncia produtiva (Mobley,2002).

A confiabilidade, por sua vez, mede a probabilidade de um equipamento desempenhar
sua funcdo sem falhas durante um determinado periodo. Uma gestdo de manutencdo bem
estruturada aumenta a confiabilidade dos ativos ao reduzir ocorréncias de falhas recorrentes e

melhorar o desempenho do processo (Pinto; Xavier, 2005)
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Outro ponto de destaque € a vida util dos equipamentos, que pode ser significativamente
estendida por meio de préaticas de manutencdo adequadas. A aplicacdo de estratégias
preventivas e preditivas contribui para preservar as condi¢fes ideais de funcionamento,
evitando desgastes prematuros e prolongando a durabilidade dos ativos (Viana,2012).

Além disso, Thomas e Weiss (2021) destacam que a falta de uma gestdo eficaz resulta
em custos mais elevados, maior tempo de inatividade e impacto direto na qualidade do produto
final. J& uma manutencéo estrategicamente planejada atua como diferencial competitivo, uma
vez que reduz falhas, melhora o aproveitamento dos recursos e garante maior previsibilidade
nos prazos de entrega.

Portanto, a gestdo da manutencdo deve ser entendida ndo apenas como um suporte as
operacdes, mas como parte integrante da estratégia organizacional, capas de influencias

positivamente a produtividade, a qualidade e a sustentabilidade da empresa no longo prazo.

2.4 INDICADORES DE DESEMPENHO DA MANUTENCAO

A utilizacdo de indicadores de desempenho na manutencéo é fundamentar para fornecer
subsidios a tomada de decisdo estratégica, permitindo que gestores identifiguem falhas,
mensurem resultados e planejem melhorias continuas. Segundo Parra e Miguel (2007), os
indicadores servem como ferramentas essenciais para avaliar a eficcia e a eficiéncia da
manutencdo, estabelecendo parametros comparativos que orientam acdes corretivas e
preventivas.

Um dos indicadores relevantes € o Mean Time Between Failures (MTBF) no Brasil
conhecido como TMEF, é ele que mede o tempo médio entre falhas de um equipamento e esta
diretamente relacionado a sua confiabilidade. De acordo com Viana (2012), quanto maior for o
TMEF, mais confiavel é o ativo, pois demonstra menor frequéncia de falhas e maior capacidade
operacional.

Complementar a esse, 0 Mean Time To Repair (MTTR) ou TMR, que expressa o tempo
médio gasto para realizar reparos em equipamentos. Também citado por Viana (2012), esse
indicador mostra a eficiéncia da equipe de manutencéo, uma vez que valores reduzidos indicam
maior agilidade na resolucdo de falhas, resultando em menor impacto sobre a producéo.

Outro aspecto importante € a disponibilidade operacional, obtida a partir da relacéo entre
MTBF e MTTR. Esse indicador revela o percentual de tempo em que um equipamento esta
disponivel para operar em condi¢des normais, refletindo diretamente no nivel de produtividade
(Mobley,2002).
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Além dos indicadores técnicos, os indicadores gerenciais cumprem papel essencial para
avaliar o desempenho da manutencéo de forma mais ampla e estratégica. Entre eles, destaca-se
o0 backlog de ordens de servico, que representa o volume de atividades de manutencao ainda
ndo executadas em determinado periodo. Esse indicador evidencia o nivel de organizacao e
eficiéncia do planejamento, pois um backlog elevado pode indicar falhas na priorizagéo,
insuficiéncia de recursos (humanos, materiais ou financeiros) ou até mesmo problemas na
programacéo das paradas de manutencdo (Pinto; Xavier, 2005).

Na mesma linha, Kardec e Nascif (2012) ressaltam que o acompanhamento do backlog
é essencial para evitar sobrecarga das equipes, atrasos na execugdo de manutencdes preventivas
e preditivas, e a consequente dependéncia de acles corretivas. Um backlog equilibrado
contribui para aumentar a previsibilidade das atividades, otimizar o uso dos recursos e melhorar
a confiabilidade e disponibilidade dos equipamentos.

Parra e Miguel (2007) complementam que, além de apoiar o planejamento, o backlog
possibilita maior alinhamento entre as estratégias de manutencdo e 0s objetivos
organizacionais, visto que seu controle adequado reduz emergéncias, assegura cumprimento de

prazos e gera impactos positivos nos custos e na qualidade do produto final.

2.4.1 Importancia de relatérios e gréaficos para visualizacdo e acompanhamento

Os relatorios e graficos de manutencdo sao ferramentas fundamentais para transformar
dados em informacOes estratégicas. Quando bem estruturados, eles permitem ao gestor
identificar rapidamente tendéncias, gargalos e oportunidade de melhorias nos processos. De
acordo com Pinto e Xavier (2005), a manutenc¢do deve ser tratada como uma funcao estratégica,
e isso soO é possivel com base em informagdes claras, confidveis e de facil interpretacéo.

A utilizacdo de gréaficos de desempenho auxilia na analise visual dos indicadores como
MTBF, MTTR, backlog e entre outros. Essa visualizagdo facilita a compreensdo do cenério
atual e apoia a tomada de decisdes de forma mais agil e assertiva (Kardec; Nascif, 2012). Além
disso, relatérios periddicos permitem acompanhar a evolugcdo histérica dos indicadores,
possibilitando avaliar se as agOes corretivas e preventivas estdo gerando os resultados
esperados.

Segundo Parra e Miguel (2007), a representagdo grafica dos indicadores facilita o
alinhamento entre gestores, equipes técnicas e demais areas da empresa, ja que a informacéo se

torna acessivel e objetiva. Dessa forma, relatorios e graficos ndo apenas apoiam o controle
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operacional, mas também reforcam o papel da manutencdo como elemento estratégico para a

competitividade organizacional.

25 IMPACTOS E FALHAS DE MANUTENCAO EM CUSTOS, PRAZOS E
QUALIDADE DO PRODUTO

Falhas na gestdo da manutencdo repercutem diretamente em toda a cadeia produtiva,
afetando custos, prazos e a qualidade final dos produtos. De acordo com Thomas e Weiss
(2021), empresas que dependem exclusivamente de manutencdo reativa enfrentam custos
significativamente mais altos e maior tempo de inatividade quando comparadas aquelas que
adotam praticas preventivas ou preditivas. Isso ocorre porque a auséncia de planejamento
acarreta paradas inesperadas, desperdicios de materiais e atrasos nas entregas, além de
compromete a confiabilidade do processo produtivo.

Ainda segundo os autores, a ado¢do de estratégias de manutencdo avangadas contribui
para reduzir falhas recorrentes, melhorar a disponibilidade dos equipamentos e evitar custos
indiretos associados a perda de produtividade. No setor industrial, em especial no ramo
alimenticio, tais falhas podem acarretar ndo apenas prejuizos financeiros, mas também riscos a
conformidade legal e a seguranca alimentar, impactando a competitividade e a imagem da

empresa no mercado.

26 AMANUTENCAO NO SETOR ALIMENTICIO

A manutencdo no setor alimenticio representa um fato estratégico que vai além da
preservacao de ativos, estando diretamente relacionada a seguranca alimentar, ao cumprimento
de normas regulatérias e a competitividade empresarial. Para Slack, Chambers e Johnston
(2009), a confiabilidade e a qualidade dos processos produtivos sdo elementos fundamentais
para a sobrevivéncia e 0 sucesso das organizac6es, e no ramo alimenticio essa exigéncia é ainda

maior, devido a sensibilidade do produto final e as rigorosas normas de seguranca.

2.6.1 Normas sanitarias e regulamentac6es

O setor de alimentos € um dos mais regulados do mundo, exigindo que 0S processos
produtivos estejam alinhados com as legislagdes nacionais e internacionais. No Brasil, a
ANVISA estabelece normas especificas de higiene e controle sanitario fundamentais para a
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prevencdo de riscos a saude publica (ANVISA,2023). Em &mbito internacional, destacam-se a
ISSO 22000, que define sistemas de gestdo de seguranga de alimentos, e o sistema Hazard
Analysis and Critical Control Points (HACCP), que orienta a analise de perigos e pontos

criticos de controle (PCC) ao longo da cadeia produtiva (1SO,2018).

2.6.2 Impactos da falha de manutencéo

Falhas na manutencdo podem gerar consequéncias severas, como perdas de lotes de
producdo devido a falhas em refrigeracdo ou embalagens, contaminacdes microbioldgicas
causadas por equipamentos desgastados ou mal higienizados e ainda custos financeiros
elevados decorrentes de recalls e danos a imagem organizacional. Souza et. al. (2020) ressaltam
gue a integracao entre gestdo da manutencao e gestdo da qualidade reduz significativamente

esses riscos, aumentando a seguranca dos alimentos e a confianca do consumidor.

2.6.3 Relacéo entre manutencéo e seguranca do consumidor

Uma manutencdo preventiva e estruturada contribui para que o0s equipamentos
mantenham condicdes ideais de operacédo, assegurando padrdes de higiene e seguranca. Trocas
programadas de pecas e vedacgdes, inspecdes periddicas em sensores de temperatura e a garantia
da cadeia de frio em produtos pereciveis sdo exemplos de praticas que asseguram a qualidade

final do alimento e a saide do consumidor (Souza et al.,2020; 1SO,2018).

2.6.4 Boas praticas de manutencao na industria alimenticia

No setor alimenticio, a manutencao apresenta particularidades que a diferenciam de
outros segmentos industriais, sobretudo pela necessidade de atender a padrdes rigorosos de
higiene e seguranca alimentar. Dessa forma, as boas praticas de manutencdo (BPM) néo se
limitam a prevencdo da disponibilidade dos equipamentos, mas também visam garantir que o
processo produtivo esteja livre de riscos de contaminagéo fisica, quimica ou microbioldgica
(Slack; Chambers; Johnston, 2009).

Entre os principais aspectos das BPM, destacam-se a higienizacdo adequada dos
equipamentos antes e apés intervencdes; 0 uso de ferramentas e insumos compativeis com a
indUstria alimenticia, como lubrificantes de grau alimenticio; a segregacdo de areas para evitar
que residuos de manutencdo, como 0Oleos e pecas usadas, entrem em contato com a linha de

Anais da Engenharia de Producédo
V. 6 N°1-2026/2; ISSN — 2594-4657



269

producdo; e a rastreabilidade das atividades, por meio de registros detalhados de inspecgoes,
trocas e reparos. Tais préaticas reduzem significativamente os riscos de falhas que possam
comprometer a qualidade final dos alimentos (Kardec; Nascif, 2009).

Outro ponto relevante é o alinhamento entre os setores de manutencao e qualidade, que
possibilita a programacgdo de intervencbes em paradas planejadas, diminuindo impactos
produtivos e riscos sanitarios. Além disso, a capacitacdo continua da equipe de manutengdo é
essencial, de modo que todos os profissionais compreendam os protocolos regulatérios e atuem
conforme normas como RDC n° 275/2002 da ANVISA e a ISO 22000 (Kardec; Nascif, 2009).

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009), a confiabilidade operacional
constitui um dos pilares mais relevantes na inddstria alimenticia, sendo a manutengdo um fator
decisivo nesse contexto. Complementando, os autores destacam que a integracdo da
manutencdo com os sistemas de gestdo da qualidade é estratégia, ndo apenas para assegurar a
conformidade legal e a seguranga do consumidor, mas também para fortalecer a
competitividade organizacional.

Em resumo, as boas praticas de manutencdo no setor alimenticio consolidam-se como
elemento essencial para garantir a continuidade operacional, preservar a integridade dos

alimentos e atender as exigéncias normativas e de mercado.

3 MATERIAIS E METODOS

A presente pesquisa foi conduzida com o objetivo de analisar a gestdo da manutencao
no setor alimenticio, especialmente no que se refere a utilizacdo de indicadores de desempenho
como ferramenta de apoio a tomada de decisdo.

O estudo utilizou o método qualitativo como principal abordagem, A abordagem
qualitativa permite compreender em profundidade fenbmenos sociais e organizacionais,
analisando-0s no contexto em que ocorrem (GIL, 2008). O suporte quantitativo foi empregado
na analise de indicadores de desempenho, como MTBF, MTTR e backlog, o que possibilitou
maior objetividade na avaliagcdo dos resultados.

Trata-se de uma pesquisa exploratoria e descritiva onde a pesquisa exploratéria segundo
Gil (2008), busca proporcionar maior familiaridade com o problema, tornando-o mais explicito,
enquanto a pesquisa descritiva tem como objetivo principal descrever as caracteristicas de
determinada populacéo ou fendbmeno, ou ainda estabelecer relagdes entre variaveis.

Foram utilizados como instrumentos de coleta de dados a pesquisa bibliogréfica,

contemplando livros, artigos cientificos e normas especificas, além da coleta documental em
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relatorios de ordens de servigo, historicos de manutencdo e indicadores internos
disponibilizados pela empresa analisada. Conforme Lakatos e Marconi (2003), a pesquisa
bibliogréafica possibilita conhecer o que ja foi produzido sobre determinado tema, engquanto a
pesquisa documental utiliza materiais que ndo receberam ainda um tratamento analitico
detalhado.

Durante o periodo de 18 de agosto de 2025 a 3 de outubro de 2025, foi realizada uma
analise detalhada de todo o processo produtivo da empresa, com o objetivo de compreender o
funcionamento integral das etapas envolvidas, desde a recep¢do da matéria-prima até a
expedicdo final dos produtos acabados. Essa observacao permitiu mapear o fluxo produtivo e
reconhecer cada maquina, equipamento e subsistema participante do processo, possibilitando
uma visdo sistémica e integrada da operacéo industrial.

No decorrer da observacdo, foi possivel identificar os tipos de manutencéo realizados
na planta industrial, bem como estabelecer as prioridades de intervencdo, de acordo com o nivel
de criticidade de cada equipamento. Acompanhou-se, de forma continua, o processo de
abertura, acompanhamento e execucdo das ordens de servico (OS), tanto aquelas oriundas de
demandas corretivas e emergenciais da producdo, quanto as relacionadas as acdes de melhoria
no ambiente de trabalho e a manutencdo preventiva planejada.

A empresa utiliza um sistema informatizado de gestdo da manutencdo recentemente
implantado, no qual cada equipamento foi cadastrado manualmente. Para cada maquina, foram
definidos planos de manutencéo preventiva, gerando programas mensais de tarefas especificas,
conforme a periodicidade e criticidade operacional de cada item. Entre as principais atividades
preventivas registradas, destacam-se: lubrificacdo de componentes mdveis, verificacdo e
reaperto de parafusos e conexdes, checagem de ruidos anormais, inspec¢do visual de desgastes
e testes funcionais de desempenho.

O sistema informatizado também é responsavel por gerar automaticamente as ordens de
servico, designando o responsavel técnico (executor), mas ainda o sistema ndo consegue gerar
0 insumo necessario para a execuc¢do da atividade. Paralelamente, ainda sdo realizadas ordens
de servigo manuais, abertas conforme a necessidade, geralmente vinculadas a situa¢es néo
previstas nos planos de manutencdo preventiva e corretiva, como falhas imprevistas, ajustes
emergenciais ou intervencdes especificas solicitadas pelo setor de producao.

Essa abordagem possibilita uma gestdo mais eficiente das atividades de manutencgéo,
uma vez que promove rastreamento das intervencdes, melhoria na programacao de paradas e

aumento da confiabilidade dos equipamentos. Além disso, a integracdo entre o setor de
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manutencdo e o setor de producéo contribui para reduzir o tempo de resposta as falhas, otimizar
0s recursos disponiveis e garantir maior continuidade operacional no processo fabril.
A seguir, apresenta-se pela Figura 1 a representacdo do processo que abrange todas as

etapas, iniciando pela solicitacdo terminando no fechamento das ordens de servico.

Figura 1 - Fluxograma de abertura, execucdo e fechamento de ordens de servico

Inicio / Identificacao da necessidade de ma@

Solicitacao de servico (abertura de OS)

'

Analise e priorizagao da solicitacao

l

Planejamento da manutencao (materiais, equipe, tempo)

Y

Execucao da manutencao

Y

Inspecao e teste do equipamento

y

Fechamento da OS e registro em sistema

l

Atualizacao dos indicadores (MTTR, MTBE backlog)

Fonte: Dados da pesquisa (2025).
4 RESULTADOS E DISCUSSOES

O setor de manutencdo tem papel estratégico e essencial dentro da estrutura
organizacional da empresa, sendo responsavel por garantir a disponibilidade, confiabilidade e

seguranga operacional de todos os equipamentos, maquinas e instalagdes industriais utilizadas
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nos processos produtivos. Sua principal missdo € assegurar que as linhas de producdo
funcionem dentro dos parametros técnicos e sanitarios exigidos pelas normas internas e pela
legislacdo vigente, evitando falhas que possam comprometer a qualidade dos alimentos e a
continuidade das operacdes.

Na empresa, 0 setor € composto por uma equipe multidisciplinar, que engloba
profissionais das areas mecanica, elétrica e civil, além de um encarregado e um PCM que atuam
diretamente junto dos colaboradores. O PCM tem a funcdo de planejar as atividades
preventivas, priorizar as corretivas, controlar os recursos utilizados, acompanhar indicadores
de desempenho e garantir que as intervencOes sejam executadas conforme 0s cronogramas
estabelecidos.

A manutencéo € dividida em trés grandes frentes de atuacéo:

e Manutencdo corretiva: voltada a solucdo imediata de falhas e paradas
inesperadas, priorizando o restabelecimento rapido das operaces.

e Manutencdo preventiva: realizada de forma programada, por meio de inspecoes,
lubrificacdes e substituicdes periodicas de pecgas, com o objetivo de evitar falhas
e prolongar a vida util dos equipamentos.

e Manutencdo de melhorias: direcionada a modernizacao e otimizacao de espacos
e ambientes.

Além disso, o setor de manutencdo tem papel ativo na integracdo entre engenharia,
producdo e qualidade, pois atua diretamente nas causas que podem interferir na eficiéncia
produtiva e na conformidade dos produtos. Qualquer ajuste ou intervencado técnica deve estar
em conformidade com as exigéncias da ANVISA.

Fisicamente, o setor é estruturado de maneira a facilitar a organizacéo e a agilidade dos
servicos. Possui areas especificas para armazenamento de ferramentas, pecas sobressalentes e
equipamentos de seguranga, todas devidamente identificadas e sinalizadas conforme os
principios do 5S. Essa metodologia que foi aplicada dentro do setor na empresa, tem como
propdsito criar um ambiente de trabalho limpo, seguro e eficiente, contribuindo para a reducéo
de desperdicios e aumento da produtividade.

Além das atividades regulares, o setor realiza o registro e controle das intervencGes
através de ordens de servico (OS), as quais sdo analisadas posteriormente para gerar dados
estatisticos que alimentam os indicadores de desempenho. Esse acompanhamento sistematico
permite a gestdo da manutencéo identificar tendéncias, planejar melhorias e reduzir custos de
forma continua.
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Em sintese, o setor de manutencdo dentro da empresa localizada no Oeste de Santa
Catarina exerce funcdo vital na sustentacdo da eficiéncia produtiva, da qualidade dos alimentos
e da seguranca industrial, sendo um elo indispensavel para o equilibrio entre desempenho
técnico, conformidade legal e resultados organizacionais. A seguir Figura 2 representando o

setor de manutengdo:

Figura 2 - Parte interna do setor de manutenc¢édo da empresa

Fonte: dados da pesquisa (2025).

A organizacdo da bancada de trabalho do setor de manutencgéo foi realizada com base
na metodologia 5S, visando aprimorar a eficiéncia, a seguranca e a padronizacao das atividades.
Inicialmente, aplicou-se o Seiri, eliminando materiais e ferramentas sem utilidade; em seguida,
0 Seiton organizou os itens conforme sua frequéncia de uso, com identificagdo visual para
facilitar 0 acesso. O Seiso garantiu a limpeza constante da area, evitando o acimulo de residuos
e contribuindo para a seguranca operacional. Posteriormente, o Seiketsu padronizou o layout da
bancada por meio de etiquetas com os nomes dos colaboradores, promovendo uniformidade no
ambiente de trabalho. Por fim, o Shitsuke consolidou a disciplina necesséria para manter a
organizacéo, por meio de rotinas de verificacao e responsabilidades definidas. Como resultado,
observou-se maior agilidade na execucdo das tarefas, reducdo do tempo de busca por
ferramentas, diminuicdo de desperdicios e melhoria das condi¢es de trabalho, refletindo
diretamente na eficiéncia das manutengdes corretivas e preventivas. A seguir Figura 3

representando a organizacéo das bancadas de trabalho:
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Figura 3 - Bancada de trabalho para os manutentores, cada um com seu local definido

Fonte: dados da pesquisa (2025).

41 PADRONIZACAO DAS ORDENS DE SERVICO

As ordens de servigo (OS) representam o principal instrumento de planejamento, execucao
e controle das atividades de manutencdo dentro de uma organizacgéo industrial. Sdo documentos
formais que registram todas as informacdes referentes a uma intervencao, desde sua solicitagdo
até o fechamento e andlise de resultados, possibilitando rastreabilidade, padronizacéo e controle
de custos.
O processo de abertura de uma ordem de servico inicia-se a partir da identificacdo da
necessidade de manutencéo, que pode ocorrer de trés maneiras principais:
1. Pela operacédo, quando um operador identificar uma falha durante a rotina de producéo;
2. Pela inspecdo preventiva, quando o técnico detecta uma anomalia em processo de
verificagdo programada;
3. Pela ocorréncia corretiva, quando a falha imediata no equipamento, demandando
intervencdo emergencial para restabelecer o funcionamento.
Uma vez identificada a necessidade, o solicitante registra no sistema de gestdo de

manutenc¢do. Cada ordem de servigo recebe um numero de identificacdo sequencial e deve
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conter os seguintes campos obrigatérios: descricdo detalhada da falha ou anomalia,
equipamento e setor afetado, tipo de manutengéo (corretiva ou preventiva), data e hora de
abertura, solicitante e responsavel técnico pela execucéo.

Apds o registro, o planejador de manutencdo (PCM) realiza a analise técnica e define a
priorizacdo das ordens com base na criticidade do equipamento, ou seja, no impacto que a falha
gera em termos de seguranca, custo e produtividade. Essa andlise € fundamental para garantir
que os recursos humanos, materiais e financeiros, sejam utilizados de forma racional e eficiente.

Em seguida, a ordem de servico é programada para execucdo conforme o cronograma
semanal ou mensal da manutencdo. Esse cronograma € elaborado considerando: a
disponibilidade do equipamento, o tempo de parada permitido pela producdo, a necessidade de
pecas e ferramentas e a carga de trabalho da equipe técnica.

Durante a execucao, os técnicos registram informag6es como o tempo real de execucéo,
materiais utilizados, causas da falha e acbes corretivas aplicadas. Essas informacgdes sé&o
essenciais para alimentar os indicadores de desempenho, especialmente 0 MTTR e o MTBF,
que permitem medir a eficiéncia das intervencdes e a confiabilidade dos equipamentos.

Apds a conclusdo da atividade, a ordem de servico é fechada e arquivada, compondo o
historico técnico do equipamento. Esse historico é uma base de dados indispensavel para futuras
analises, auditorias e decisdes de engenharia, como substituicdo de componentes, modernizacdo
e ajustes em planos preventivos. A seguir Figura 5 representa a ordem de servigo que € aberta

pelo setor de producdo para manutencdes a serem executadas de imediato:

Figura 4 - Solicitacéo de servico realizada pelo setor de producéo

7

_ SOLICITACAQ DE SERVICO | ]

Cédigo: ROPOPE.T

Fonte: dados da pesquisa (2025).
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Com o objetivo de tornar o processo mais visual, dindmico e intuitivo, a empresa adotou
um sistema de padronizagao por cores nas ordens de servico:
Azul para manutencd@es corretivas, executadas em situacdes emergenciais ou imprevistas como

mostra na Figura 6:

Figura 5 - Nova cor padronizada para ordens de servico corretivas

Fonte: dados da pesquisa (2025).

Ordens de servico brancas, para manutengdes preventivas, programadas com
antecedéncia conforme o cronograma. A Figura 7 representa ordem de servigo preventiva onde

foi padronizado na cor branca.
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Figura 6 - Ordem de servico preventiva padronizada na cor branca
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Fonte: dados da pesquisa (2025).

Esse método simples, porém, eficiente, permite identificar rapidamente o tipo de servigo
e o status das atividades em andamento, facilitando o acompanhamento pelos responsaveis e o
controle de prioridades.

A padronizacdo das ordens de servico esta diretamente relacionada aos principios do
5S, amplamente aplicados no setor de manutencdo. O 5S contribui para a organizacao, limpeza,
disciplina e padronizagdo dos processos, garantindo maior seguranca e eficiéncia no ambiente
de trabalho. Essa metodologia também reforca a cultura de melhoria continua, essencial para a

manutencdo produtiva total (TPM).

4.2 INDICADORES DE DESEMPENHO DO SETOR DE MANUTENCAO

Os indicadores de desempenho da manutencdo sdo instrumentos fundamentais para
avaliar o grau de eficiéncia, eficicia e efetividade das acdes realizadas pelo setor de
manutencdo. Eles permitem quantificar o desempenho dos equipamentos e processos,

Anais da Engenharia de Producéo
V.6 N°1-2026/2; ISSN — 2594-4657



278

facilitando a identificacdo de falhas recorrentes, gargalos operacionais, desperdicios e
oportunidades de melhoria continua.

De acordo com Viana (2012), o uso de indicadores na manutencédo industrial tem como
propdsito fornecer subsidios técnicos para a tomada de decisdo, de modo que 0 gestor possa
atuar de forma preventiva e estratégica, e ndo apenas reativa. Por meio do monitoramento
sistematico desses indicadores, torna-se possivel medir a confiabilidade dos equipamentos, o
tempo de resposta as falhas, a eficiéncia dos reparos e o impacto financeiro das intervencoes
realizadas.

Na empresa estudada, o0 acompanhamento dos indicadores é parte integrante da rotina
do planejamento e controle da manutencdo, que consolida as informagfes coletadas em
planilhas eletrdnicas e relatérios mensais. Esses dados sdo posteriormente transformados em
graficos comparativos e tabelas de analise, possibilitando uma visdo ampla e detalhada do
desempenho dos ativos e da equipe técnica.

Como os principais indicadores a empresa possui Tempo médio entre falhas (MTBF) e

o tempo médio para reparo (MTTR), representados a seguir no Quadro 1:

Quadro 1 — Relacdo de MTBF e MTTR

MTBF/H | MTTR/H | MTBF/Di | MTTR/Di

Bem Descricéo Descricéo Descricéo rs rs as as
SETOR ESTRUTURAS
AL | ALMOXARIFAD FISICAS
M 0 ALMOXARIFADO | (SETORES) 37:04 04:44 2,18 0,28
SETOR DE EMB.
COS | MAQUINA DE MAQUINA MAQUINAS DE
-005 | COSTURA 005 FABRIMA COSTURA 116:57 02:08 6,88 0,13

SETOR DE EMB.

ECX | ENCAIXOTADO | ENCARTUCHADO
-001 | RAPLASMETAL | RAVP GE1 SELADORAS 177:05 01:25 10,42 0,08
ENCAIXOTADO | SETOR DE EMB.
ECX | RAPLASMETAL | ENCARTUCHADO | ENCAIXOTADOR

-002 | (SOBREM). RA VP GE2 AS 50:29 00:35 2,97 0,03
ENCAIXOTADO | SETOR DE EMB.

ECX | RAPLASMETAL | MAQUINA ENCAIXOTADOR

-004 | (INGRED.) FABRIMA AS 70:50 00:48 4,17 0,05
ENCAIXOTADO | SETOR DE EMB.

ECX | RAPLASMETAL | MAQUINA ENCAIXOTADOR

-005 | B1 FABRIMA AS 89:05 02:05 12,15 0,28
ENCAIXOTADO | SETOR DE EMB.

ECX | RAPLASMETAL | MAQUINA ENCAIXOTADOR

-006 | B2 MASIPACK AS 16:41 15:35 2,28 2,13

ENCAIXOTADO | SETOR DE EMB.
ECX | RAPLASMETAL | RULLIMA LINHA | ENCAIXOTADOR

-007 | LINHARE1 ZERO AS 118:43 01:58 6,98 0,12
EMBALADORA | SETOR DE EMB.

EMB | FABRIMA MAQUINA

-001 | FLEXIBAG FABRIMA EMBALADORAS 58:52 00:38 3,46 0,04

Fonte: dados da pesquisa (2025).
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Os resultados indicam que a Encartuchadora Plasmetal Linha RE1 apresentou o melhor
desempenho geral, com TMEF de 118:43 horas e TMR de apenas 1:35 horas, evidenciando alta
confiabilidade e rapida capacidade de resposta. De modo semelhante, a maquina de costura 005
e a Encartuchadora Plasmetal GE1 apresentaram elevados tempos médios entre falhas, acima
de 110 horas, que confirma a boa condi¢do mecénica e a eficicia das manutengdes preventivas
realizadas nesses equipamentos.

Por outro lado, a Encartuchadora Plasmetal B2 e a GE2 apresentaram menores valores
no TMEF, que ficou entre 16 e 50 horas e 0 TMR superiores a 2 horas, caracterizando-se como
equipamentos criticos. Esses resultados sugerem que essas maquinas possuem maior frequéncia
de falhas e maior tempo de inatividade, o que pode impactar diretamente o fluxo produtivo e 0
cumprimento dos cronogramas de producéo.

Como acédo corretiva, recomenda-se a revisdao das rotinas preventivas, priorizando
inspecOes mais frequentes, calibracdo de sensores, substituicdo preventiva de componentes
desgastados e analise das causas raizes das falhas.

De maneira geral, os indicadores apontam que a empresa estudada mantém indices
satisfatorios de eficiéncia de manutencdo, uma vez que a maior parte dos equipamentos
apresentam TMEF inferior a 4 horas, 0 que indica respostas rapidas e intervencdes eficazes.
Entretanto, o tempo médio entre falhas ainda pode ser otimizado em alguns setores,
principalmente nas linhas de envase e empacotamento, onde ha maior repeticdo de paradas e
necessidade de ajustes finos.

A andlise integrada desses dados possibilita compreender que a manutencgdo preventiva
esta evoluindo, mas ainda coexiste caracteristicas de manutencgdo corretiva, especialmente em
linhas de alta producdo continua. A utilizacdo sistemética desses indicadores permitird
monitorar o desempenho ao longo do tempo, comparar equipamentos semelhantes e embasar
decisOes de investimento em modernizagdo ou substitui¢do de ativos.

O estudo dos indicadores técnicos reforca que a gestdo da manutencao é essencial para
a estabilidade e a confiabilidade do processo produtivo. Através do acompanhamento continuo
de métricas como TMEF E TMR, é possivel identificar tendéncias de desgaste, otimizar

recursos humanos e materiais, e aprimorar o planejamento das paradas programadas.

4.2.1 Indicador Backlog
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Outro importante indicador essencial para a empresa € o backlog, que representa o
volume de ordens de servicos acumuladas, a baixo relagéo de ordens de servicos abertas e ndo

executadas da semana do dia 22 a 27/09:

Grafico 1: representa o nimero de ordens de servigo em aberto

Colaborador uantidade .
Q Ordens de Servigco em Atraso
1 11 = 160 143
o
2 1 2 140
3 11 S @20
4 24 2 300
(O]
5 35 o ©80
6 6 o 360 35
> > §§40 " L 27 i
=] 6 7 4
8 2 §8-1-.I—l21-_I1
9 L 4 S S T T W T SRS S VIR VRN
10 7 Colaborador <°
11 4
12 13
13 1
Total 143

Fonte: dados da pesquisa (2025)

Durante a semana analisada, foi identificado um backlog total correspondente a 4.328
horas-homem, valor considerado elevado dentro dos parametros de eficiéncia operacional
estabelecidos para o setor de manutencdo. Esse indicador representa o acumulo de horas
trabalhadas necessarias para a execugdo de todas as ordens de servico que ainda ndo foram
concluidas, englobando tanto as atividades corretivas quanto as preventivas programadas.

No caso da empresa em estudo, o valor identificado reflete a necessidade de reavaliagéo
do cronograma de manutencdo e da alocacdo de recursos. Esse acimulo de servigos pendentes
pode gerar impactos diretos na operacdo, como: aumento do tempo de indisponibilidade dos
equipamentos, maior risco de falhas inesperadas, sobrecarga da equipe de manutencdo e
dificuldade em cumprir o plano preventivo.

A analise do backlog, portando, ndo deve ser interpretada apenas como um nimero
isolado, mas sim como um indicador estratégico de desempenho e capacidade produtiva. Ele
traduz o equilibrio ou desequilibrio entre a demanda e os recursos disponiveis, servindo de base
para o planejamento de médio e longo prazo do setor de manutencdo. A reducdo gradual do
backlog, acompanhada de uma manutencdo preventiva bem estruturada, tende a resultar em
maior confiabilidade dos equipamentos, menor numero de falhas inesperadas e melhor

aproveitamento do tempo da equipe técnica.
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4.2.2 Indicadores de Manutenc¢do Colaboradores, horas e tipo de manutengéo

Para facilitar a interpretacdo dos resultados, foram criados graficos de acompanhamento
mensal a partir das planilhas, utilizando recursos de barras, linhas e setores. Esses graficos
permitem a visualizacdo imediata das tendéncias e a comparacao entre periodos, servindo de
suporte visual para sugestdes de melhorias e modificagcbes nos pontos mais importante a serem
visualizados.

Os principais graficos desenvolvidos foram:
e Total de horas trabalhadas por colaborador
e Tipos de manutencdo em relacéo a horas
e Quantidade de manutencdes no turno em horas

A representacdo grafica mostrou-se uma ferramenta essencial de apoio & comunicacao
interna, pois traduz dados técnicos em informacdes de facil compreensdo, permitindo que a
equipe visualize rapidamente o desempenho e os pontos de aten¢do. Segundo Pinto e Xavier
(2005), a andlise visual dos indicadores fortalece a cultura da manutencéo proativa, tornando o
acompanhamento mais dindmico e acessivel a todos os niveis da organizacdo. O Gréfico 2 que

representa o total de horas trabalhas por colaborador no més 09/2025.

Grafico 2: relagéo de horas trabalhadas por colaborador no més 09:

Total de Horas Trabalhada por Colaborador 09/2025

183:18:00 158:50:24
124:24:00 1 8 (it
1 6 103:10:48
1 8 ! . 1 2 1 6
st [
[T} — c: <t o ™ © © ~ o~ 8 2 H Total

Colaboradores

Total de Horas Trabalhadas

Fonte: dados da pesquisa (2025).
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O Gréfico 3 apresenta a relagdo entre os tipos de manutencéo realizados e a quantidade
de horas-homem dedicadas a cada categoria no més de setembro de 2025. Observa-se que a
manutencdo corretiva mecanica foi a atividade que mais demandou tempo, totalizando 6.330,68
horas, evidenciando alto indice de falhas e intervencdes ndo planejadas nos sistemas mecanicos.
Em seguida, destaca-se a manutencdo preventiva, com 3.677,12 horas, indicando o esforgo
continuo da equipe para reduzir falhas futuras e garantir maior confiabilidade operacional.

A melhoria aparece com 2.572,48 horas, refletindo investimentos em ajustes e
aperfeicoamentos dos equipamentos, fundamentais para a reducédo de retrabalhos e aumento da
eficiéncia produtiva. As manutencgdes corretivas elétrica e operacional registraram 2.460,09
horas e 113,09 horas, respectivamente, demonstrando menor incidéncia de falhas nesses
sistemas quando comparadas ao setor mecanico. J& a manutencéo civil contabilizou 554,34
horas, representando intervenc@es estruturais e ajustes fisicos no ambiente fabril, enquanto a
regulagem operacional apresentou demanda inferior, indicando menor necessidade de ajustes
rotineiros.

De forma geral, o grafico evidencia que a manutencdo corretiva, sobretudo mecanica,
ainda exerce grande impacto na carga de trabalho do setor, reforcando a importancia de
fortalecer acBes preventivas e estratégias de melhoria continua para reduzir a dependéncia de

intervengdes emergenciais.

Grafico 3: representagéo de tipos de manutencéo por horas:

Tipos de Manutencéo X Hora - 09/2025

B CORRETIVA ELETRICA

B CORRETIVA MECANICA

B CORRETIVA
OPERACIONAL

B MANUTENCAO CIVIL

B MANUTENCAO

I PREVENTIVA

CORRETIVA CORRETIVA  CORRETIVA MANUTENCAO MANUTENCAO MELHORIA REGULAGEM
ELETRICA MECANICA OPERACIONAL CIVIL PREVENTIVA OPERACIONAL

Tipos de Manutencdes

Horas Més Manutencdes

Fonte: dados da pesquisa (2025)
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O Gréfico 4 apresenta a distribuicdo das horas de manutencéo por turno e categoria no
més de setembro de 2025. O 1° turno concentrou o maior volume de trabalho (359,72 horas),
indicando maior demanda operacional nesse periodo. O 2° turno registrou 256,47 horas,
enquanto o setor comercial somou 183,90 horas, relacionado a atendimentos e suporte
administrativo.

A éarea Civil apresentou 259,41 horas, refletindo intervences estruturais, e as atividades
Diversas totalizaram 103,18 horas. Entre os tipos de manutencdo, destacam-se as horas
dedicadas a Melhorias (302,78 horas) e as Preventivas (254,05 horas), evidenciando o foco da
empresa em aperfeicoamento dos processos e reducéo de falhas futuras.

De forma geral, o grafico mostra uma distribuigdo equilibrada das atividades, com maior
concentracdo no 1° turno e forte direcionamento para a¢6es de melhoria continua e manutencao

preventiva.

Grafico 4: relagdo de manutencdes por turno:

Manutencgdes por turno (horas) 09/2025

1° Turno 2° Turno Civil Comercial Diversas Melhorias Preventivas

Turnos de Manutencdes

Horas Més Turno

Fonte: dados da pesquisa (2025)

4.2.3 Melhoria implementadas

Durante a andlise do backlog, constatou-se que o sistema utilizado pela empresa nao
identificava o responsavel pelas Ordens de Servigo, o que dificultava 0 monitoramento das
tarefas, a priorizacdo e o controle das atividades pendentes. Como melhoria implementada, foi

realizada uma atualizacdo diretamente no sistema de gestdo da manutencao, inserindo 0 campo
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obrigatorio para identificacdo do executor ou equipe responsavel por cada OS. Essa alteracéo
elevou a rastreabilidade das intervengdes, permitiu um acompanhamento mais preciso do
backlog e contribuiu para maior eficiéncia e organizacdo no controle das demandas de

manutencao.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente estudo permitiu compreender a importancia estratégica da manutencéao
dentro de uma industria alimenticia, especialmente no que diz respeito a confiabilidade dos
equipamentos e a seguranca dos alimentos produzidos. A analise dos indicadores, como MTBF,
MTTR e backlog, evidenciou que a utilizacdo sistematica dessas métricas é fundamental para
assegurar eficiéncia operacional, reduzir falhas inesperadas e apoiar a tomada de decisfes
gerenciais baseadas em dados concretos. Observou-se que o setor de manutencdo exerce papel
central na estabilidade do processo produtivo, influenciando diretamente a produtividade, 0s
custos e a qualidade final dos produtos.

Os resultados obtidos demonstraram que, apesar de avanc¢os no controle das atividades
de manutencdo, ainda had desafios a serem enfrentados, como o elevado backlog e a
predominancia de manutencBes corretivas em determinados equipamentos criticos. A
implementacdo de melhorias, como a atualizagdo do sistema de gestdo para identificar os
responsaveis pelas ordens de servico e a padronizacao das OS por categorias, trouxe beneficios
significativos, permitindo maior rastreabilidade, organizacédo e agilidade no acompanhamento
das demandas. Além disso, a aplicacdo do 5S no setor contribuiu para melhorar a organizacdo
fisica, aumentar a eficiéncia e fortalecer a cultura de disciplina e padronizacéo.

Conclui-se, portanto, que uma gestdo de manutencdo estruturada e orientada por
indicadores é essencial para atender as exigéncias sanitarias, garantir a seguranca dos alimentos
e manter a competitividade no setor alimenticio. Recomenda-se que a empresa continue
investindo em agdes preventivas, no aprimoramento do sistema informatizado e no treinamento
continuo de sua equipe, de modo a ampliar a confiabilidade dos ativos e promover melhorias
continuas nos processos. Dessa forma, a manutencdo consolida-se como um pilar fundamental

para a exceléncia operacional e para a sustentabilidade dos resultados organizacionais.
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